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Gegenstand der Erfindung ist eine Windel o. dgl. mit 
mindestens einem dehnungselastischen Bereich (4), vor- 
zugsweise angeordnet im Bundbereich, wobei in diesem 
Ber ich (4) ein in Langsrichtung dehnbares, vorzugsweise 
8treifenfdrmiges Dehnungse lament (6) a us einer in Langs- 
richtung des Dehnungselementes (6) dehnbaren Elastiklage 
(7) und mindestens einer da mit ftachig verbundenen, insbe- 
sondere verklebten Oder verschwei&ten Nichtelastiklage (8) 
angeordnet ist dessen Nichtelastiklage (8) bei nicht gedehn- 
ter Elastiklage (7) gefalteit bzw. gekrauselt und bei gedehn- 
ter Ela8tikiage (7) gestrafft bzw. glatt ist. 
Fur die erfindungsgema&e Windel ist wesentlich, daR das 
die gefalteit© bzw. gekrauselte Nichtelastiklage (8) in Langs- 
richtung gesehen nur steifenweise bzw. punktweise mit 
dazwischen bafindlichen nicht verbundenen Abschnitten mit 
der Elastiklage (7) verbunden ist. Die Verfahrenstechnik zur 
Herstellung einer soichen Windel besteht darin, daB das die 
Nichtelastiklage (8) mit in Quemchtung (quer zur Langsrich- 
tung des Dehnungselements (8)) verlaufenden Falten bzw. 
Kr&uselungen versehen und in diesem Zustand stabilisiert 
wird, daS die gefalteit bzw. gekrauselte Nichtelastiklage (8) 
mit der Elastiklage (7) verbunden, insbesond r verkl bt 
oder verschwei&t wird. daft die In Langsrichtung dehnbar 
Elastiklage (7) bei dem zuvor genannten Verfahrensschritt 
nicht gedehnt ist und dafi das s hergestellt Dehnungsele- 
ment (6) den weiteron Hersteilungsachritten zugef uhrt wird. 
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Beschreibung 



•?!f E w nd , ung betrifft zunacl >st eine Windel oddgl 
mit den Merkmalen des Oberbegriffs von Anspruch 1 

sis i/:S r ? r ^ erste,iung 

Windel nut den Merkmalen d s Oberbegriffs von An- 
spruch 5 und schlieBlich eine entsprechf nde Herstd- 
kingsvornchtung mit den Merkmalen des Oberbegriffs 
von Anspruch 23 bzw. 24. "uwDegnrrs 

Die Erfindung befaBt sich mit der Herstellung von 
Wmdeln und ahnlichen Produkten mit mindesTeL li 
nem dehnungselastischen Bereich. Im Sinne der voriie- 
genden Erfindung sind Windeln einerseits BabywXta 
andererseits Erwachsenenwindeln, jedoch aucKaere 
nkonunenzprodukte und entsprechende Textilien. Die 
Lehre der Erfindung betrifft also nicht nur Wmdein to 
engeren Sinne, insbesondere Babywindeln, sonderr! ™ 
ben Erwachsenenwindeln beispielsweise auch Slipeinla- 
gen, Damenbinden, Inkontinenzhoschen fTrainimr 
pants) sonsuge ahnUche Hygieneprodukte, sow[e Tex- 
Jie d»?„ -^ SbeS °- dere ents P^hende Hoschen oie 
dinn^nal. b .- re L nSt ' mme ? 1 ' daB sie "indestens e nen 
d etSwiSn! Chen BereiCh - tosbesond ^ - Bundbe- 
Wenn nachfolgend jeweils von einer "Winder die Re- 
de ist, so Kt generell zu verstehen, daB die oben Let 
fuhrten gattungsahnlichen Produkte damit ebensTf e- 

ledigl ch der einfacheren Erlauterung und beriicksich- 
tigt die Tatsache, daB bei Babywindeln und Emachse- 
nenwmdeto em besonderer AnwendungsberS dlr 
vorhegenden Erfindung zusehenist SSDere,cn der 

Ber^lT 1 ? Wi r deln wird der dehnungselastische 
Bereich dadurch reahsiert, daB in diesem Bereich ein in 
^ngsnchtung dehnbares, vorzugsweise S treifenf6rmi- 

har^n pf ^ elGment J aus einer m Langsrichtung dehn- 
baren Elastiklage und mindestens einer damit flachig 
verbundenen msbesondere verklebten oder - durch 
UltraschallschweiBung - verschweiBten NichtelS 
klage angeordnet ist, dessen Nichtelastiklage bei St 
gedehnter Elastiklage gefahelt bzw. gekraufelt und be 
SSfTsSSZ**-*? ? r * n2zustand gestraAfbzw 
dYr BP 5? SSF?* fmdeQ Sich beis Pielsweise in 
If- *■? P 30 ^' em entsprechendes Herstellungs- 
verfahren at u. a. Gegenstand der US-A-4,735,673 

au ?H«7 ,St e u S °' daB das Deh n«ngselement nicht nur 
aus der Zwe.erkombination Elastiklage/Nichtelastikla- 
ge sondera auch aus einer Dreierkombination Nichtela- 

B^^ S ^ g ^ telastiklage bestehe * hi 
WzJ^LI eierk ° mb »*tion Elastiklage/Nichtelasti- 
E&r* d,C ? eS ^•"ungselement mit der Seite der 
Elastiklage meisi .nut dem Basismateriai der Windel in 
entsprahender Weise verklebt bzw. verschweiBt 
deln « lement ealler bislang bekannten Win- 
deln werden so hergestellt, daB die Elastiklage in ee- 
dehntem Zustand mit der Nichtelastiklage vollflachig 
verbunden, msbesondere verklebt oder verschweiB, 
win* so daB sich die Faitelung bzw. Krauseumg de 
Nichtelastiklage von selbst ergibt, wenn die auBer?H a T 
tespannung von der Elastiklage bzw. dem Dehnungsele- 
E2 T em \ T d D ' e sich ^ammenziehenae SSl 
t™f j [ l b ?"- faIte,t die Nichtelastiklage. Man 
f-^ cf fai !rf nstechnik mit 'Sngsdehnbarem Ma 
Slfii dnSf ' rea ' isieren . dann wird das konti- 
niuerhch durchlaufende Material der Elastiklage in 

J2SS tM J?, gedehnt ^ zwei "intereinander an" 
2^""' "nterschiedlicher Umlaufgeschwindig- 
keit laufende Dehnungswalzen einer Dehnungsstation). 
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Hierbei besteht erne Schwierigkeit darin, daB die Her- 
stellungs-Bewegungsrichtung - Richtung der Lan«- 
dehn ungd er Elastiklage - beziiglich de^ Hers ei . 
Bewegungsnchtung der Windel-Herstellungslinie selbst 

g edehmen U D e h Die AU ( bringun S « Lfngsrich^ng 
gedehnten Dehnungsel mentes auf das Basismateriai 
der Wmdel erfordert einen 90" Obergabevorga^g der 
be. schnell durchlaufenden HersfellungsSfhren 
schwieng zu realisieren und jedenfalls Zsdunell und 
steuerungstechnischaufwendigist masch,neU "nd 

beSd e ™ der ^A- 4 ' 7 . 35 ' 673 "ekannte Verfahren ar- 
beitet demgegenuber mit querdehnbarem Material fur 

SLe ShT S £ daBd i. e ^nungsrichtun^er EtS- 
klage gleich der Quernchtung der Windel-Herstellungs- 
kme ,st Hier entfallt die 90»-0bergabe. man muO dfn 
Dehnungsvorgang jedoch quer zur Herstellun£-Bewe- 

5?E£?| dBr ElastikIage selb « realisierenJ \£i lit 
zur Folge, daB man an den Langsrandern des zunachst 

Elastiklage mit Greifern angreifen und das Material in 
Quernchtung dehnen und in dieser gedehnten L^e 
fesAalten und mi, der Nichtelastiklage veSden muB 

Kgr d f=^^ 

beachthchen Kostenfaktor fur die Hersteilung ksge 
samtausmachen,mdenMaterialkostenliegt 

Em weiteres Problem bei Einsatz querdehnbaren Ma 
tenals fur die Elastiklage besteh, da?m! dSdS modtr-' 

-flut^ Sfr 8412 ZU ry-S***™ "hr hautfreunSe 
fluted elasnc material" so dfinn und reiBgefahrdet ist 
daB man es ,m Querdehnungsverfahren kaum einsetzen 

dePoi^ n S g Kegt Aufgabe z ««™nde, eine Win- 
del od dgl. mit emem dehnungselastischen Bereich. ein 
entsprechendes Herstellungsverfahren und Se da^u 
passende Herstellungsvorrichtung anzugeben die d^e 

m rdl e v er ,"r rSt ! llung ^ 'ang1dehnbfrem\later1al 
mit den Vorteilen der Hemellung mi, querdehnbJem 
Material verbindet und auBerdem mogHchst kosTenS 

Die grundlegende Idee fur die Lehre der Erfindune 
besteht nun darin, die Elastiklage wahrend Jer^emel! 
lung nicht ,„ ihrer Langsrichtung zu dehnen, Tondern 
Z^m-T , der Niehtelastiklfge zu verDino^n, je- 
t£l N«*t^«tfld«ge demgegenflber vor dem Ver- 
binden nut der Elastiklage zu falteln bzw. zu krausein 
od d^l S, der Erfindung fflhrt an einer Wkdel 
SJft ^ daZUl daB die gefaltelte bzw. gekrauselte 
wS ful^ f La .^ sri =ht«ng gesehen nur stre f en! 
weise bzw. punktweise mit dazwischen befindlichen 
nicht verbundenen Abschnitten mit der ElastiUage ver 
bunden «t Es Leg, auf der Hand, daB ein zuvor gf faltel- 

£ b .^; ge ^ r l USe,tes Material der NichtelaSage auf 
d e nicht gedehnte Elastiklage nicht flachig, sondem nur 

SaXkenTm^ ^ ve ^weiBt"s[ 

erSuterr M d<5r Windel wie oben 

Bevorzugte Ausgestaltungen und WeherbUdungen 
der rfindungsgemaBen Windel sind Gegenstand a r 
folgendenUnteranspriiche. gegenstand d r 

^'"dun/sgemaBe Verfahren zeichnet sich durch 
fl£m5? S ken ^chnenden Teils von LspS 
5 aus. Hierzu bedarf es angesichts der voranstehenden 
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Ausf uhrungen keiner weiteren besonderen Erlauterung. 
Das Verfahren gemaB der Erfindung kann umfangreich 
weiter ausgestaltet werden, wozu auf die Anspriiche 6 
bis 22 verwiesen werden darf. Anspruch 23 bzw. 24 be- 
schreiben jeweils eine Vorrichtung, mit der das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren besonders vorteilhaft ausge- 
fiihrt werden kann. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer ledig- 
lich Ausfuhrungsbeispieie darstellenden Zeichnung na- 
her erlautert In der Zeichnung zeigt 

Fig. 1 in perspektivischer Darsteilung eine heutzuta- 
ge ubliche Babywindel, stark schematisiert, 

Fig. 2 eine perspektivische Darsteilung eines Teilbe- 
reichs einer Herstellungsvorrichtung fur eine erfin- 
dungsgemaBe Windel, 

Fig. 3 den in Fig. 2 dargesteilten Teilbereich in einer 
schematischen Seitenansicht und 

Fig. 4 einen anders konstruierten Teilbereich einer 
Herstellungsvorrichtung fur eine erfindungsgemaBe 
Windel. 

Wie schon eingangs erlautert worden ist, steht der 
Begriff Windel hier fur eine Vielzahl von Zellstoff- 
/Kunststoff-Produkten mit mindestens einem dehnungs- 
elastischen Bereich, vorzugsweise angeordnet im Bund- 
bereich, also beispielsweise fur Slipeinlagen und Da- 
menbinden sowie Textilprodukte. 

Die in Fig- 1 schematisch dargestellte Windel besteht 
zunachst aus einer oberen, beim Anlegen zur Haut 
orientierten, flussigkeitsdurchlassigen Oberlage 1, 
(Fachjargong: Topsheet), einem flussigkeitsaufnehmen- 
den Kern, der entweder aus defibriertem Zeilstoff allein 
oder aus einem Geraisch von zerfasertem Zeilstoff und 
Superabsorberstoff besteht (Core), sowie einer beim 
Anlegen zur AuBenseite orientierten, flussigkeitsun- 
durchlassigen Unterlage 2 (Backsheet), die gemeinhin 
als PE-Folie ausgefuhrt ist. 

Unter Umstanden befinden sich auf der zur Haut 
orientierten Seite des Kerns noch andere Lagen, die der 
besseren Verteilung der Flussigkeit dienen (Distribution 
Layers). Auf der nach auBen orientierten Seite des 
Kerns konnen noch weitere Lagen flussigkeitsaufneh- 
mend und speichernd wirken (Aquisition Layers). 

Auf der inneren oder auBeren Seite der Unterlage 2 
wird im Bereich des vorderen Teils ein Streifen Folie 
aufgetragen (Frontal Tape), der die Festigkeit der Un- 
terlage 2 in diesem Bereich erhoht, so daB die Moglich- 
keit besteht, die Windel mit zwei seitlichen Klebestrei- 
fen 3 (Sidetapes) zu schlieBen. 

Die weitere Ausgestaltung von Windeln mit dem Ab- 
schluBstreifen (Waist Shield), mit im Inneren aufstehen- 
den Abdichtstreifen (Standing Cuffs) und elastischen 
Beinabschlussen bedarf hier keiner weiteren Erlaute- 
rung, da das alles Stand der Technik ist 

Fur die Lehre der Erfindung wesentlich ist der deh- 
nungselastische Bereich 4 (mindestens ein solcher Be- 
reich ist vorgesehen), der vorzugsweise im Bundbereich 
angeordnet ist Dieser dehnungselastische Bereich 4 be- 
findet sich im in Fig. 1 dargesteilten Beispiel einer Win- 
del nicht nur im Bundbereich vom, sondern auch hinten. 
Hier sind sogar weitere dehnungselastische Bereiche 4 
in den Seitenlaschen der Windel vorgesehen (Sideflaps). 
Diese dehnungselastischen Bereiche 4 ersetzen die zu- 
vor erlauterten Fliissigkeitssperren (Waist Shield) und 
ubernehmen die Rolle der Fliissigkeitssperren und der 
Rumpfanpassung und die Sicherung gegen ein Verrut- 
schen der Windel nach unten auf dem Korper des Tra- 



gers, 



In Fig. 1 herausgezeichnet ist das Element, mit dem 



ein solcher dehnungselastischer Bereich 4 in einer Win- 
del ausgebildet wird. Das geschieht namlich durch ein in 
Langsrichtung dehnbares, hier und ublicherweise strei- 
fenformiges Dehnungselement 6 aus einer in Langsrich- 
5 tung dehnbaren Elastiklage 7 und mindestens einer da- 
mit flachig verbundenen, insbesondere verklebten — 
oder durch UltraschallschweiBung — verschweiBten 
Nichtelastiklage 8. Fur die Elastiklage 7 kommt insbe- 
sondere das Material "fluted elastic materiar in Frage, 

io das besonders gesundheitsfreundlich ist, wahrend fur 
die Nichtelastiklage 8 normale PE-Folie eingesetzt wer- 
den kann. Die in Fig. 1 herausgezeichnete Darsteilung 
zeigt im ubrigen eine weitere Nichtelastiklage 8 auf der 
anderen Seite der Elastiklage 7, also ein dreilagiges 

15 Dehnungselement 6. 

Fig. 1 im herausgezeichneten Bereich zeigt weiter, 
daB die Nichtelastiklage 8 bei nicht gedehnter Elastikla- 
ge 7, wie in Fig. 1 herausgezeichnet dargestellt gefaMtelt 
bzw. gekrauselt und, so in Fig. 1 nicht dargestellt, bei 

20 gedehnter Elastiklage 7 gestrafft bzw. giatt ist Dadurch 
erreicht man den gewunschten elastischen Effekt im Be- 
reich 4. 

Es ist bekannt, Windeln der in Rede stehenden Art mit 
dem zuvor beschriebenen, bekannten Dehnungsele- 

25 ment 6 so auszugestalten, daB dieses auf der Unterlage 2 
auf der AuBenseite angebracht, insbesondere dort ver- 
klebt oder verschweiBt ist, oder auf der inneren Seite 
der Oberlage 1 oder auch zwischen Oberlage 1 und 
Unterlage 2 dazwischen. Die in Fig, 1 im herausgezeich- 

30 neten Bereich punktiert gezeichnete untere Nichtelasti- 
klage 8 kann auch durch das Folienmaterial der Unterla- 
ge 2 der Windel selbst gebildet werden, wobei das Deh- 
nungselement 6 jedenfalls in gedehntem Zustand mit 
dem flachigen Material der Oberlage 1 und/oder der 

35 Unterlage 2 verbunden werden muB, so daB das Materi- 
al der Oberlage 1 bzw. Unterlage 2 beim Zusammenzie- 
hen der Elastiklage 7 mit eingezogen wird. 

Eine Alternative besteht allerdings auch darin, Deh- 
nungsschlitze in Oberlage 1 und/oder Unterlage 2 anzu- 

40 bringen, so daB bei Dehnung des Dehnungselements 6 
die Oberlage 1 bzw. die Unterlage 2 der Dehnung folgen 
konnen. 

Obliche Dehnungselemente 6 erlauben eine Dehnung 
urn 20% bis 100%, ublich sind meistens 30% bis 50% 

45 Dehnung (Lange des gedehnten Dehnungselements 6 
verglichen mit der Lange des nicht gedehnten Deh- 
nungselements 6). 

Fur die Erfindung ist nun wesentlich das, was Fig. 1 im 
herausgezeichneten Bereich 4 deutlich zeigt, daB nam- 

50 lich die gefaltelte bzw. gekrauselte Nichtelastiklage 8 in 
Langsrichtung gesehen nur streifenweise bzw. punkt- 
weise mit dazwischen befindlichen nicht verbundenen 
Abschnitten mit der Elastiklage 7 verbunden ist Das ist 
im allgemeinen Teil der Beschreibung schon im einzel- 

55 nen erlautert worden, so daB sich hier weitere AusfGh- 
rungen dazu eriibrigen. Man erkennt aber im dem in 
Fig. 1 herausgezeichneten Bereich sehr gut, was bei 
dem Verbinden der Nichtelastiklage 8 mit der Elastikla- 
ge 7 (nicht gedehnt) zur Herstellung des Dehnungsele- 

60 ments 6 geschieht, die Verklebung bzw. VerschweiBung 
erfolgt nur in den Beruhrungsbereichen, also nicht voll- 
flachig. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nun dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Nichtelastiklage 8 mit in Quer- 
65 richtung (quer zur Langsrichtung des Dehnungsele- 
ments 6) verlaufenden Falten bzw. Krauselungen verse- 
hen und in diesem Zustand stabilisiert wird, daB die 
gefaltelte bzw. gekrauselte Nichtelastiklag 8 mit der 
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Bastiklage 7 bei dem zuvor geLmtenVwSK LhSSSiT N«htelastiklage 8 (Pfeil) zunSchst urn eine 
schritt nicht gedehnt ist und daB das so hS2 » umgelenkt und dann unter Zug, der von 

zugefOhrt wird. Das erfindungsgemaBe VeSe™ fst emetSJf v ' *p flber ihre Brehe Verteilt 

den Fig. 2 und 3 zu entnehmen, die spater weiter erlau tS^S^VT , Rin . enuten 12 aufweist, in die das 
tert werden sollen. P 6 tCr erIau ™" e . der Nichtelastiklage 8 von innen nach auBen 

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet die Vorteile du ™ b , ' f "tsprechend eingreifende Druck- 
der Verarbeitung langsdehnbaren Mat^ , n f f en * ni % WneingedrQckt wird. 

dehnbaren Materials ohne die lZaSS?£^3£. sniel «L f * U " d 3 dar S esteU " Ausfuhrungsbei- 
ren. Vorteilhaft ist, daB das erfindungsgeSe vS- SHiS.S^T bevo ™S te AusfOhrungsform, 
ren un Langsdurchlauf gefahren werden kann weS die SiSfJP^— , Nichtelastiklage 8 auf der Faltelungs- 
Durchlaufrichtung des Materials der NicSJtSaae ZlZll r m Umfan gsrichtung hintereinander anfe- 
gleich der HersteUungs-BewegungsrichtuM <teW& £ £ -5 V PP ? " VOn Druckr <>»en 13 und danach eine 
del-Herstellungslinie i£gesamS3S32^1?a£w " Sf™T? 1 ' Auf ? a8 l tation 14 durchlauft und ungefahr 
der Elastiklage 7, das befiiglich cftKdSSjM SJen fbUnf^ Falt * lun ^e «• also beim tan- 
eigentlichen Probleme aufgeworfen hat, wu-d erfin * b,auf S? vo " der Faltelungswalze 1 1. mit der 

dungsgemaB zwar bezugUch der SufnchtZ so wie e 2 KSTl Elas j ikla g e 7 verbunden wird Ansteue 
querdehnbares Material verarbeitet jedoch ohne m ™ E£ i? u £ hIauf ?iK.der Klebemittel-Auftragstation 14 
sichliche Querdehnung und damn ?3£* oSr* 20 tiiflSS? T ( ? aUCh beim Verbinden m » 
nes ReiBens und ohne die Notwendigkeit, sehliche zu SJS?^** ! ~ durch ultr aschallschweiBung - 
ttebche Randstreifen als Angriffsbfreiche Q Que" SSSSSSE 5?5 *5* 2 Vier Gn ">- 

S^T g !?' fer ZU reaIisie "*- Damit ist der Material- C EffiS* n 'k J ^ de ,n die z «g«>rdnete 
einsatz fur die - teure - Elastiklaee 7 erheblirh !," g £ em greift Dabei ist hier wesentlich, daB die 

ger als bei Verarbeitung queSbarS ^SSffifa * S?? T 0n Druckr °"en 13 nur mit den La der 

klassischer Weise. 8 q aennDaren Materials in Mute der Faltelungswalze 11 befindlichen Ringnuten 12 
Das erfindungsgemaBe Verfahren gelingt auf der UtSSSjH* Wah ?; end die f °«genden Gruppen von 

Grundlagederretrospektivverblflffendeinfacherschei- SSSS^A^fT 1 ? ^ n « 

nenden Erkenntnis, daB man die Beziehung von Quer- ™ rolten « »Sk • d,e - fo l« enden Gru PPen von Druck- 

d ehnimgo^rEla S tiklage7undFaitelungdS nXX- GrunUn ™S r^T I ?, den Schon in den v °rherigen 

klage 8 gegenQber dem Stand der Tichnik mvwtiert aktiv Druckrollen 13 erfaBten Ringnuten 12 

vorgefaitelten Nichtelastiklage 8 gelangL beispiel, daB zunachst in der ersten Gruppe sechs 

FQr das HersteUungsverfahren der Windei od. dgL ailt Zn^^l^^V sind> daB dann in der zwei - 

nun im Qbrigen, daB das Dehnungselement 6^n7chfe SrfSrfST^* D ^ ckrollen 13 angeordnet sind, wah- 

Bend in Langsrichtung gedehnt und dann Zm Sten der v ier?!' r " en GrUp ?,f ? hn D ^ollen 13 und in 

HersteUungsschritt zugefQhrt wird. Dan^r^rd S slnd^ f^™^ zw6lf .^ckrollen 13 angeordnet 
dasq^erzurHersteUungs-BewegungsrichTunrderS ^ d £^1^ 

del-Herstellungslinie gedehnte DehLneselemem t imk S>i£ ^« «chtelastiklage 8 randseitig von diesen Druck- 

dem Material der Oberlage 1 oder Unteriage 2 der «! VrtD^" "?? fo "«*«itend eingezo- 

del auf der Windel-HersteUungslinie unproblematisch Uufe^e„ 2S.^T5 die Abzugswalze 10 im durch- 

verbunden Alternativ ist es naturlich auch mS d3 halted 7„™ 8 k , d • r ^"iklage 8 aufrechter- 

o? m « . s^^-sia 

mehrGegens^ddervorfeg^ndlnM^ ^ da^V^ff in f der "ebemittel-Auftragstadon 14 

Wesentlich ist jedenfalls, daB nach bevorzu«er Lehre wS?«S ft w Ittel auf | e f a ? cn wW, das sich auf dem 

die Herstellungs-Bewegungsrichtung die Qufrrfchtuna flach e X ^ de ^ .f^^walze 11 auf derOber- 

•m Sprachgebrauch der Lehre der Erfindu^g S Somk Wrbf„H?,n«« ht t - laStlkla ^ * stabi ^*rt und dann in der 

ist die Langsrichtung des Dehnungselement 6 SchtigT ! d^STi'Z^ Verbindun * mit d «™ Material 

de^indel-HersteUungshnieaucn^ewScK^ 55 teS "h^T^^ ab e«°g e n "" d Ober zwei Urn- 
Das erfindungsgemaBe Verfahrfn kZ Z£ nm so tats^l^rT^c^ ^ Cr Schneide - und Di " 
reahsieren. daB die Nichtelastiklage 8 wahrend des Ver Sfe^chneiH. << ?V? nd S1 ' P ^ tatk>n) 2u e effi hrt wird. 
bmdens mit der Elastiklage 7 in dlr Herstellungs Bewe- stetlten A^'h ^istanzstation 17 weist im darge- 
gungsrichtungkontinuierlich bewegt wird. fin SSSi£2 "''""pbeispiel eine Schneidewalze 18 mit 
Im einzelnen zeigen die Fig. 2 und 3 nun daB die frnrH^^r 1 !,?- 0 ^ 16 eine Vakuumwalze 20 auf. die 
glatte Nichtelastiklage 8 von einer Vorratswaizfdurch ! ^J,^ 1 bef,ndl,chen Streifen der Elastiklage 7 auf 
eine Faltelungsstation zu einer " erSnSSorS Se dem Abschneiden festhalt 
der Elastiklage 7 gezog n und in der SSgsstatS Se U^S 2 ^ ha ~ t 1 f be Umfangsgeschwindigkeit, 
von innen nach auBen fortschreitend mit d«nTSS 65 281^^^'%^^ schwi " d igkeit des Materi- 
gungsrichtungverlaufenden Fallen versehen w rd JSSSi 1 ^ Elas . t,kla S e 7 vo " der Vorratswalze 15, 
Die Faltelungsstation kann eine Iin?are Station sein £££ d^^f an2 ' erun «seffekt fur die einzelnen 
Einfacher ist die Konstmktio, die in den JgZSi d^i^aut^^^ 
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chen versehenen Andruckbalken auf der Vakuumwalze 
20, der in Fig. 2 auch entsprechende Ansaugoffnungen 
erkennen laBt 

In Fig. 3 ist angedeutet, wie gerade ein Streifen der 
Elastiklage 7 von der Vakuumwalze 20 der Schneide- 5 
und Distanzsiation 17 auf die kontinuierlich durch- 
laufende Kichtelastikiage 8 aufgebracht wird, dort un- 
gef&hr beim Verlasscn der Faltelungswaize 11, namlich 
beim tangentialen Ablauf en von der Faltelungswaize 1 1, 
abgezogen durch die Abzugswalze 10. In Fig. 2 erkennt 10 
man einen schon vorher aufgebrachten Streifen der Ela- 
stiklage 7 in gestricheher Darstellung. 

Durch die Darstellung der Breite des mit der Elasti- 
klage 7 versehenen durchlaufenden Materiaistreifens 
nicht elastischen Materials ist in Fig. 2 im ubrigen ange- 15 
deutet, daB dort da> Herstellungsverfahren mit anschlie- 
Bender Querdehnung rcaiisiert wird. Darauf kommt es 
aber im Zusammenhang mit der Lehre der vorliegenden 
Erfindung nicht an, so daB hierzu weitere Erlauterungen 
unterbleiben. 20 

Das in Fig. 4 dargestelhe weitere Ausfuhrungsbei- 
spiel arbeitet nicht mit mehrercn Gruppen von Druck- 
rollen 13, sondern mit zwei der Faltelungswaize 11 vor- 
geordneten Druckwalzen 13', 13'% die jeweils eine 
Gruppe von Druckrollcn 13 zusammenfassen. Um diese 25 
weiteren Druckwalzen 13', 13" wird die Nichtelastikla- 
ge 8 ebenfalls unter Zug geffihrt Man erkennt, daB die 
Druckwalze 13' mit den Ringnuten 12 auf der Falte- 
lungswaize 11 in Eingriff stent, wahrend die Druckwalze 
13" mit den auf der Druckwalze 13' ihrerseits gebildeten 30 
Ringnuten 12 in Eingriff stent Vorzugsweise ist auch 
hier ein Fortschreiten des Eingriffs von innen nach au- 
Ben realisiert Hier bcfindct sich der Streifen der Elasti- 
klage 7 wie angedeutet unmittelbar auf der Vakuumwal- 
ze 20, also ohne einen gesonderten Andruckbalken, 35 
wahrend ein Andruckbalken an entsprechender Posi- 
tion der Faltelungswaize 11 angeordnet ist und entspre- 
chende Ringnuten wie die Faltelungswaize 1 1 selbst auf- 
weist Im Ubrigen stimmt die Vorrichtung aus Fig. 4 mit 
deraus Fig. 2 und 3 uberein. 40 

Patentanspriiche 

1. Windel od. dgl. mit mindestens einem dehnungs- 
elastischen Bereich (4), vorzugsweise angeordnet 
im Bundbereich, wobei in diesem Bereich (4) ein in 45 
Langsrichtung dehnbares, vorzugsweise streifen- 
formiges Dehnungselement (6) aus einer in Langs- 
richtung des Dehnungselementes (6) dehnbaren 
Elastiklage (7) und mindestens einer damit flachig 
verbundenen, insbesondere verklebten oder ver- 50 
schweiBten Nichtelastiklage (8) angeordnet ist, des- 
sen Nichtelastiklage (8) bei nicht gedehnter Elasti- 
klage (7) gefaltelt bzw. gekrauselt und bei gedehn- 
ter Elastiklage (7) gestrafft bzw. glatt ist, dadurch 
gekennzeichnet, daB die gefaltelte bzw. gekrausel- 55 
te Nichtelastiklage (8) in Langsrichtung gesehen 
nur streifenweise bzw. punktweise mit dazwischen 
befindlichen nicht verbundenen Abschnitten mit 
der Elastiklage (7) verbunden ist 

2. Windel nach dem vorhergehenden Anspruch, da- eo 
durch gekennzeichnet, daB die Elastiklage (7) aus 
flachigem Kunststoff, ggf. aus PU-Schaumstoff, ins- 
besondere aber aus fluted elastic material besteht 

3. Windel nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtelasti- 65 
klage (8) aus Polyethelenfoiie besteht 

4. Windel nach einem der vorhergehenden Ansprfi- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Nichtelasti- 
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klagen (8) auf der Oberseite und der Unterseite der 
Elastiklage (7) angebracht sind. 

5. Verfahren zur Herstellung von Windeln od. dgL 
mit mindestens einem dehnungselastischen Bereich 
(4), vorzugsweise angeordnet im Bundbereich, wo- 
bei in diesem Bereich (4) ein in Langsrichtung dehn- 
bares, vorzugsweise streifenfdrmiges Dehnungs- 
element (6) aus einer in Langsrichtung des Deh- 
nungselementes (6) dehnbaren Elastiklage (7) und 
mindestens einer damit flachig verbundenen, insbe- 
sondere verklebten oder verschweiBten Nichtela- 
stiklage (8) angeordnet ist, dessen Nichtelastiklage 
(8) bei nicht gedehnter Elastiklage (7) gefaltelt bzw. 
gekrauselt und bei gedehnter Elastiklage (7) ge- 
strafft bzw. glatt ist, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Nichtelastiklage (8) mit in Querrichtung 
(quer zur Langsrichtung des Dehnungselements 
(6)) veriauf enden Falten bzw. Krauselungen verse- 
hen und in diesem Zustand stabilisiert wird, 
daB die gefaltelte bzw. gekrauselte Nichtelastiklage 
(8) mit der Elastiklage (7) verbunden, insbesondere 
verklebt oder verschweiBt wird, 
daB die in Langsrichtung dehnbare Elastiklage (7) 
bei dem zuvor genannten Verfahrensschritt nicht 
gedehnt ist und 

daB das so hergestellte Dehnungselement (6) den 
weiteren Herstellungsschritten zugefiihrt wird. 

6. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Elastiklage (7) aus 
flachigem Kunststoff, ggf. aus PU-Schaumstoff, ins- 
besondere aber aus fluted elastic material besteht 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche,, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtela- 
stiklage (8) aus Polyethelenfoiie besteht 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB zwei Nicht- 
elastiklagen (8) mit der Oberseite und der Untersei- 
te der Elastiklage (7), und zwar gleichzeitig oder 
nacheinander, verbunden werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Deh- 
nungselement (6) anschlieBend in Langsrichtung 
gedehnt und dann dem nachsten Hersteilungs- 
schritt zugef uhrt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Deh- 
nungselement (6) nicht in Langsrichtung gedehnt 
dem nachsten Herstellungsschritt zugefuhrt wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Herstel- 
lungs-Bewegungsrichtung die Querrichtung bezOg- 
lich des Dehnungselements (6) ist 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spniche, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtela- 
stiklage (8) wahrend des Verbindens mit der Elasti- 
klage (7) in der Herstellungs-Bewegungsrichtung 
kontinuierlich bewegt wird. 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die glatte 
Nichtelastiklage (8) von einer Vorratswalze durch 
eine Faltelungsstation zu einer Verbindungsstation 
mit der Elastiklage (7) gezogen und in der Falte- 
lungsstation mit den in Bewegungsrichtung verlau- 
fenden Falten versehen wird. 

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtela- 
stiklage (8) in der Faltelungsstation unter Zug um 
eine Faltelungswaize (11) gefuhrt wird, die ub r 
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hre Breite verteilt eine Mehrzahl von Ringnuten 
£ m d,e da ? Material der NichtelaVtikla" 
tenS ) 3 S^ P i? Chend ****** Druckrol- 
iT i; i fa,tenart « hineingedrockt wird 

IiflS?5!? "If h C . inem der vorh 'gehenden An- 5 
spruche, dadurch gekennzeichn t, daB die Falten- 
Mdung von innen nach auBen fortschreitend cr- 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche .dadurchgekennzeichnet,dJdieNichtefe in 
s«klage (8) auf der Faltelungswalze (fl) Sere 

durcSX ^ ° rUPPen V ° n Druc kro«en (13) 

Inrt^A?? "I* e , iDem der v ortiergehenden An- 15 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die der Fal- 

^^ten DruckroUen (13)1 
Druckwalze (13') zusammengefaBt sind, i£ 
diedie Nichtelastiklage (8) unter Zug herumgeffiS 

!StS n n t Ch t inem der ^hergehenden An- " 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB eine weitere 
Gruppe von DruckroUen (13) in ein?,S£ 
Drudcwalze (13") zusammengefaBt sind, urn diddle 
Njchtelast,^ 

lortZl^lT n t Ch t mem der v °rhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtela- 
stiklage (8) nach Durchlaufen der DruckroUen (13) 
erne Klebemittel-Auftragstation (14) durcWauft 30 

fTS be,m V ? rlassen der FaJtelung^S 

1 1), also beim tangentialen Ablaufen von der Fake- 
hmgswalze (11), mit der nicht gedehnten EtoUda- 
ge (7) verbunden wird. 

S^hi^T T h t inem d - er ^ergehenden An- 35 
spruche dadurch gekennzeichnet, daB die Nichtela- 
suktage (8) anstelle des Durchlaufens einer SSL 
mZS&^ffl"**?* (l4 > beim Verbinden mit der 
SSSS^ ^^hweiBung - 

inrtSlltl? "?* ? mem der vor hergehenden An- 4 ° 
spruche. dadurch gekennzeichnet, daB die Elastikla- 
ge (7) von einer Vorratswalze (15) kontinuierUch 
abgezogen und zur VerbindungsiutionSrt 

SuSS"^ durchl . a ^" d mit der NkSa 45 
stiklage (8) verbunden wird und daB nachtrariich 

fi!l a S M C?,ne,d 4 n K dieSes Ver bundes zu einzelnefsIrS 
fenarugen Dehnungselementen (6) erf olgt 
22. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
*P™he,dadurchge^^ x 
fhJ£2 V °" — Vorr atswalze (»5) kontinuierUch 
rSRHr? if r ner S ^ neide " und ' Dfetanzstadon 
£?h ( /J? d c hp Station > m Streifen geschnitten 
S,,^ dl f e „ S . treifen in HersteUungs-BewegunS- 
nchtung auf Distanz gebracht werden und daB die 55 
so veremzelten Streifen der Elastiklage (7) dann Z 
der Verbmdungsstation mit dem kontinuierUch 

JESS 1 * 8 ? «!, fa,te,ten Material der nSSS 
stiklage (8) verbunden werden. 

nrfrf.f >rn ^ ht " n ! zur Her ste«ung von Windeln «, 
%trifiZ\ nundestens einem dehnungselastischen 
felch -°7 UgSWeise angeonlnet im Bundbe 

S?* H± e K m d,e5Cm Bereich W ein m Langsrich- 
SSfn^i 81 * 8 ' y« r2Ug * wd8e «reifenf6Liges 
Dehnungselement (6) aus einer in Langsrichtung « 

m SS ^r!f e,ement ^ (6 > dehnbaren Sastiklagf 
(7) und mindestens einer damit fl&chig verbun- 
denen, msbesonder verklebten oder verschweiB- 
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ten Nichtelastiklage (8) angeordnet ist, dessen 

SnSSnh 3 gestr ^ ft bzw - gk" ist . insbesondere zur 

Ansnrtc^ e ^ eS y erfahren s ^ch einem der 
Anspruche 5 bis 22, gekennz ichnet durch, 
eine Faltelungswalze (ll^ die Ober ihre Breite ver- 
teilt eine Mehrzahl von Ringnuten(12) aufweSJ 

^ e -i?', VOrZUgS , weise vier - ™ Umfangsrichtung 
der Faltelungswalze (11) hmtereinander angeorcU 
nete Gruppen von DruckroUen (13), deren jede 
eine zugeordnete Ringnut (12) eiiigreift, J 
ggf. erne m Umfangsrichtung hinter der Ietzten 
Gruppe von DruckroUen (13) angeordnete klebe- 
IlKf r8 f ltion (,4 > ^ durcI > «ne Ultra- 

wobei in Drehrichtung der Faltelungswalze (11) c e - 
sehen die erste Gruppe von DruckVoUen (13) nur 
nut den m der Mitte der Faltelungswalze (11) Se- 

S folSr^ 02) ^ und Ste 

dann folgenden Gruppen von DruckroUen (13) ie- 

. V 5 >rn p htun g HersteUung von Windeln 
te£ mS mindest «ns einem dehSungselaScS 
f^K (^.vorzugsweise angeordnet im Bundbe- 
reich, wobei m diesem Bereich (4) ein in Langsrich- 
tung dehnbares, vorzugsweise streifenfeSs 
Dehnungselement (6) aus einer in LangsSunl 

m S SCl f memeS (6) deh °baren ElastUdagf 
(7) und mindestens emer damit flachig verbun- 
denen, insbesondere verklebten oder verschweiB- 

Durchfuhrung ernes Verfahrens nach einem der 
Anspruche 5 bis 22, gekennzeichnet durcj 
eine Faltelungswalze (11), die fiber die Breite ver- 
teilt erne Mehrzahl von Ringnuten (12) aufweist 

ggf. eine weitere mehrere DruckroUen (13) zusam- 
menfassende Druckwalze (13") woSi d££ 
Druckwalze (13") mit der I^cLwfs' in Eta! 
gnff steht und die Nichtelastiklage (8) unter Zue 
un - diese Druckwalze (13") gefflhrfwiS S 
ff m K °J fan P richtu «W an der Faltelungswal- 
ze (li) hinter der Ietzten Gruppe von Druckwalze 
03') angeordnete We^nuttel-Auf^SuS/S) 
oder durch erne UltraschaU-SchweiBstation imd J 
erne das urn die Faltelungswalze (11) und die 
Druckwalze (13' bzw. Druckialzen is" 3'0 kon^ 
nuierhch laufende Material der NichtetastllJage (S) 
od. iL PannU " e haltende Ab2u 8sw«dze (10) 
wobei die Anzahl der Ringnuten (12), die die 
Druckwalze (13') for die Druckwalze (13") bildet 
vorzugsweise geringer ist als die Anzahl der Ring- 
nuten (12) auf der Faltelungswalze (11). 8 
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